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Beschreibung 

Die Erfindung betrrfft ein Verfahren mit den Merk- 
malen des einleitenden Teiles des unabhangigen An- 
spruches 1. 5 

Eine Vorrichtung der eingangs genannten Gattung 
ist durch Zurschaustellen bekannt geworden. Die be- 
kannte, in den Fig. 1 und 2 schematisch gezeigte Vor- 
richtung besteht aus zwei Platten 1 und 2, von welchen 
die Platte 2 relativ zur Platte 1 verstellbar ist. Im Bereich 10 
des unteren Randes der Platten 1 und 2 ist eine Forder- 
einrichtung 9 in Form eines Rollenforderers vorgese- 
hen, der in einem sich uber die gesamte Lange des un- 
teren Randes der Platten 1 und 2 erstreckenden Kanal 
8, uber den Schwergas in den Raum zwischen den Plat- is 
ten 1 und 2 eingef uhrt werden kann, angeordnet ist. Zwi- 
schen den Platten 1 und 2 ist eine verschiebbare Dich- 
tung 31 vorgesehen. Die auslaufseitig (in Fig. 1 rechts) 
vorgesehene Dichtung 30 ist in den Raum zwischen den 
Platten 1 und 2 einschwenkbar. Der untere Rand der 20 
verstellbaren Platte 1 ist uber eine Dichtung 15 gegen- 
uber dem Kanal 8 abgedichtet (sh. Fig. 2). Bei der be- 
kannten Vorrichtung wird ein Paket, bestehend aus zwei 
Glasscheiben 11 und 13 sowie einem auf die Glastafel 
1 1 angesetzten Abstandhalter 1 4 (in Fig. 1 nur schema- 25 
tisch angedeutet) durch uber den Kanal 8 zugefuhrtes 
Schwergas gefullt, wobei das Paket wahrend des Full- 
vorganges auf der Fordereinrichtung 9 steht. Bei dieser 
bekannten Vorrichtung kann die wirksame Lange des 
Kanals 8 auf die Lange der herzustellenden Isolierglas- 30 
scheibe dadurch begrenzt werden, daB die verschieb- 
bare Dichtung bis in den Kanal 8 ragt. 

Die durch Zurschaustellen bekannt gewordene Vor- 
richtung arbeitet beim Zusammenbauen von mit 
Schwergas gefullten Isolierglasscheiben nach dem Ver- 3S 
fahren des einleitenden Teils von Anspruch 1. 

Das Einstromen von Schwergas aus dem Kanal in 
das Paket aus Glasscheiben und Abstandhalter wird bei 
der bekannten Vorrichtung durch den Rollenforderer be- 
hindert, so daB sich Verwirbelungen ergeben und viel 40 
Gas verbraucht wird, bis der gewunschte Fullgrad er- 
reicht ist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zum Fullen von Isolierglasscheiben mit Schwer- 
gas anzugeben, das beim Zusammenbauen der Isolier- 45 
glasscheiben angewendet werden kann und bei dem 
sowohl fur den Eintritt von Schwergas als auch fur das 
Austreten von Luft bzw. Luft-Gas-Gemisch hinreichend 
groBe Querschnitte zur Verfugung stehen. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe bei einem 50 
Verfahren der eingangs genannten Gattung durch die 
in Anspruch 1 genannten Merkmale gelost. 

Bei dem Verfahren gemaB der Erfindung steht fur 
das Einleiten von Schwergas ein Spalt zur Verfugung, 
der sich uber die ganze Lange der Isolierglasscheibe 55 
erstreckt. Auch fur das Austreten von Luft bzw. Luft- 
Gas-Gemisch steht ein hinreichend groBer Querschnitt, 
z.B. ein sich uber den dem Eintrittsspalt gegenuberlie- 
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genden Umfangsabschnitt der Isolierglasscheibe er- 
streckender Spalt zur Verfugung. Diese Vorteile gelten 
auch fOr Isolierglasscheiben, die eine andere als eine 
rechteckige oder quadratische UmriGform haben. Es 
konnen sogar runde Isolierglasscheiben oder solche, 
die eine bereichsweise gekrummte UmriGform haben, 
nach der erfindungsgemaBen Arbeitsweise mit Schwer- 
gas gefullt werden. 

Da bei dem erfindungsgemaBen Verfahren das 
Schwergas aus wenigstens einer Offnung nach oben 
stromt und der Schwergasstrom auf den Abstandhalter 
trifft, wird die Stromung von Schwergas in den Raum 
vergleichmaBigt und nachteilige Verwirbelungen wer- 
den venmieden. 

Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens besteht darin, daB die GroBe des Raumes zwi- 
schen den Platten, der mit Schwergas gefullt wird, auf 
das fur die herzustellende schwergasgefullte Isolier- 
glasscheibe gerade noch erforderliche AusmaB be- 
schrankt werden kann. 

Vorteilhafte und bevorzugte Ausfuhrungsformen 
der Erfindung sind Gegenstand der Unteranspruche 3 
bis 5. 

Die Erfindung betrifft weiters eine Vorrichtung mit 
den Merkmalen des einleitenden Teils von Anspruch 6. 

Eine derartige Vorrichtung ist durch die eingangs 
erlauterte Zurschaustellung bekannt. 

Der Erfindung liegt bezuglich der Vorrichtung die 
Aufgabe zugrunde, bei einer derartigen Vorrichtung das 
Zufuhren von Schwergas in eine Isolierglasscheibe, die 
wenigstens an ihrem unteren Rand noch offen ist, also 
dort einen Randspalt aufweist, zu verbessern. Die Vor- 
richtung soil auch fur das Durchfuhren des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens geeignet sein. 

GemaB der Erfindung wird diese Aufgabe in erster 
Linie durch die Merkmale von Anspruch 6 gelost. 

Durch die erfindungsgemaGe Ausfuhrung der Ein- 
richtung zum Zufuhren von Schwergas kann diese in 
einfacher Weise mit der am unteren Rand der Platten 
der Vorrichtung, zwischen welchen die Isolierglasschei- 
be angeordnet ist, angeordneten Fordervorrichtung, 
von der die Glasscheiben herantransportiert und die ge- 
fullten Isolierglasscheiben abtransportiert werden, kom- 
biniert werden. 

Da eine Einrichtung zum Begrenzen der wirksamen 
Lange des Innenraums des Kanals auf die in der Rich- 
tung der Langserstreckung des Kanals gemessene 
Lange der Isolierglasscheibe vorgesehen ist, kann der 
Bereich, in welchem Gas von unten her in den Raum 
zwischen den beiden Platten und damit zwangsweise in 
das Innere der dort vorgesehenen Isolierglasscheibe 
einstromt, an die horizontale Lange der Isolierglasschei- 
be angepaBt werden. 

In einer einfachen Ausfuhrungsform ist vorgese- 
hen, daB die Einrichtung zum Begrenzen der wirksamen 
Lange des Kanals ein im Kanal verschiebbarer Kolben 
ist. Durch Verschieben des Kolbens kann die Lange des 
Bereiches, uber den Schwergas nach oben in den 
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Raum zwischen den beiden Platten eintritt, an die Gro- 
Be der herzustellenden Isolierglasscheibe angepaBt 
werden. 

Das Verstellen des Kolbens kann beispielsweise 
mit der Verstellung der verschiebbaren Dichtleiste kom- 
biniert werden. Hiezu kann erfindungsgemaB vorgese- 
hen sein, daB der im Kanal verschiebbare Kolben uber 
einen Ansatz, der durch einen Schlitz im Kanal, der 
durch eine Dichtung abgedichtet ist, ragt, mit einer Ver- 
stellvorrichtung gekuppelt ist. 

In der Praxis kann vorgesehen sein, daB der Kolben 
durch zwei Dichtungen abgedichtet ist unddaB die Dich- 
tung des Schlitzes des Kanals im Bereich zwischen den 
Dichtungen in den Innenraumdes Kanals umgelenkt ist 
und radial innerhalbdes Ansatzes liegt. Im Bereich zwi- 
schen den beiden Dichtungen des Kolbens ragt der An- 
satz durch den Schlitz des Kanals nach auBen, wobei 
in diesem Bereich (der drucklose Raum zwischen den 
Dichtungen) das Dichtungsband vom Schlitz nach innen 
abgehoben und unter dem Ansatz durchgef Ohrt wird. 

Eine alternative Ausfuhrungsform besteht darin, 
daB die Dichtung im Bereich des Schlitzes des Kanals 
eine Lippendichtung mit einander uberlappenden Dicht- 
lippen ist. 

Die Art und Weise, wie der Kanal mit dem Raum 
zwischen den beiden Platten verbunden ist, ist beliebig. 
So kbnnen mehrere runde Oder schlitzformige Offnun- 
gen vorgesehen sein. 

In einer praktischen Ausfuhrungsform, bei welcher 
der Kanal an der Fuhrungsleiste des Bandforderers be- 
festigt ist, kann vorgesehen sein, daB der Bandforderer 
zwei Endlosriemen, insbesondere zwei Endloszahnrie- 
men, aufweist und daB die Offnungen des Kanals im Be- 
reich eines Spaltes zwischen den Endlosriemen vorge- 
sehen sind. Auf diese Weise konnen die Offnungen, 
durch die der Kanal mit dem Raum zwischen den beiden 
Platten in Verbindung steht, zwischen den beiden End- 
losforderriemen nach oben verlangert sein und von un- 
ten her etwas in den Raum zwischen den beiden Platten 
ragen. 

Bevorzugt ist in einer Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung, daB der Bandforderer im Bereich der feststehen- 
den Platte der beiden Platten angeordnet ist. Dabei 
kann vorgesehen sein, daB der Bandforderer und der 
mit ihm verbundene Kanal quer zur feststehenden Plat- 
te verstellbar ist. Diese Ausfuhrungsform ermoglicht es, 
die wenigstens eine Offnung , uber die der Kanal mit 
dem Raum zwischen den beiden Platten in Verbindung 
steht, gegenuber der zu fullenden Isolierglasscheibe so 
auszurichten, daB sie dem Abstandhalterrahmen einer 
zwischen den Platten angeordneten Isolierglasscheibe 
gegenuberliegend angeordnet ist. 

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung er- 
geben sich aus der nachstehenden Beschreibung und 
den in den Zeichnungen teilweise schematisch darge- 
stellten Ausfuhrungsbeispielen der Erfindung. Es zeigt: 

Fig. 3 eine Vorrichtung in Ansicht ohne bewegliche 



PreBplatte, 

Fig. 4 in Seitenansicht eine gleichzeitig als Presse 
ausgebildete Vorrichtung in einer ersten Arbeitsstu- 
* fe, 

Fig. 5 die Vorrichtung aus Fig. 4 in einer zweiten 
Arbeitsstufe, 

10 Fig. 6 die Vorrichtung aus Fig. 4 in ihrer Stellung 
beim Fullen einer Isolierglasscheibe mit Schwer- 
gas, 

Fig. 7 eine Einzelheit der Vorrichtung im Bereich 
des unteren Randes der beiden Platten, 

Fig. 8 und 9 schematisch eine Ausfuhrungsform des 
im Kanal verschiebbaren Kolbens, 

Fig. 10 eine erste Ausfuhrungsform einer Dichtung 
am unteren Rand der beweglichen Platte, 

Fig. 11 eine zweite AusfOhrungsform einer Dichtung 
und 

Fig. 1 2 eine Ausfuhrungsform der auslaufseitig an- 
geordneten Dichteinrichtung. 

Die in Fig. 3 bis 6 gezeigte Vorrichtung besitzt zwei 
im wesentlichen lotrechte, vorzugsweise gegenuberder 
Vertikalen geringfugig, z.B. um 3 bis 5°, nach hinten ge- 
neigte, zueinander parallele Platten 1 und 2. 

Die Platten 1 und 2 konnen die Platten einer Vor- 
richtung zum Verpressen von Isolierglasscheiben 10 
sein. Im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel ist die Platte 1 
am Gestell der Vorrichtung befestigt. Die Platte 2 ist 
uber Druckmittelzylinder 5 und 6 in Richtung des Dop- 
pelpfeiles 7 verschiebbar. Am unteren Rand der festste- 
henden Platte 1 ist unterhalb des zwischen den Platten 
1 und 2 befindlichen Raumes 8 ein Bandforderer 9 vor- 
gesehen, auf dem aufstehend und gegen die beispiels- 
weise als Luftkissenwand ausgebildete, gestellfeste 
Platte 1 lehnend ein Paket. bestehend aus zwei Glas- 
scheiben 11 und 1 3 und einem Abstandhalter 14 in den 
Raum 8 gefordert werden kann. 

Obwohl in den Fig. 3 bis 7 nicht gezeigt, ist entlang 
des unteren, horizontalen Randes der verschiebbaren 
Platte 2 eine Dichtung vorgesehen, welche die Platte 2 
gegenuber dem Bandforderer 9 abdichtet. Ausfuh- 
rungsbeispiele hief Or sind in den Fig. 1 0 und 1 1 gezeigt. 

Bei der in Fig. 10 gezeigten Ausfuhrungsform ist ei- 
ne uber die gesamte Lange der verstellbaren Platte 2 
durchgehende Dichtleiste 170 vorgesehen. Die Dicht- 
leiste 170 wird beispielweise von wenigstens zwei 
Druckmittelzylindern 171 getragen und tragt an ihrer 
dem unteren Rand der Platte 2 und der Fuhrungsleiste 
172, auf der das obere Trum 173 des Bandforderers 9 
gleitet, zugekehrten Seite eine langliche Dichtung 175. 
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Die Dichtung 175 ist im in Fig. 10 gezeigten Ausfuh- 
rungsbeispiel als Schlauchdichtung ausgebildet und be- 
steht beispielsweise aus elastisch verformbarem Kunst- 
stoff. Zur Erhohung der Dichtwirkung kann die Dichtung 
175, sobald die Dichtleiste 170 in ihre Wirklage, in der 5 
die Dichtung 175 am unteren Rand der verstellbaren 
Platte 2 und an der Fuhrungsleiste 172 anliegt, unter 
Druck gesetzt werden. 

Die Fuhrungsleiste 172 des Bandforderers 9 ist an 
ihrer der Dichtleiste 170 gegenuberliegenden Seite 
durchgehend, beispielsweise uber eine Leiste 176, mit 
derfeststehenden Platte 1 verbunden, so daG auch dort 
ein gasdichter AbschluB gewahrleistet ist. 

Bei der in Fig. 11 gezeigten Ausfuhrungsform ist an 
dem unteren Rand der verstellbaren Platte 2 durchge- 
hend ein elastisch verformbarer Dichtlappen 1 80 vorge- 
sehen, der sich beim Vorschieben der beweglichen Plat- 
te 2 an den unterhalb der beweglichen Platte 2 ange- 
ordneten Rand der Fuhrungsleiste 172 des Bandforde- 
rers 9 anlegt. 

Auch der in Fig. 11 gezeigte Dichtlappen 180 kann 
als aufblasbare Schlauchdichtung ausgebildet sein. 

Es ist auch eine Ausfuhrungsform denkbar, bei der 
an dem unteren Rand der beweglichen PreGplatte 2 als 
Dichtung ein Faltenschlauch angebracht ist, der unter 
Druck gesetzt wird, so daG sich die Dichtung von der 
Seite und/oder von oben her an den der beweglichen 
PreGplatte 2 benachbarten Rand der Fuhrungsleiste 
172 des Bandforderers 9 anlegt, sobald die bewegliche 
Platte 2 in der Stellung angeordnet ist, in der Schwergas 
eingeleitet wird. 

Zum Beaufschlagen der als Luftkissenwand ausge- 
bildeten, feststehenden Platte 1 ist diese mit einem An- 
schluG 12 zum Zufuhren von Druckluft ausgestattet. 

Der Innenraum eines in der Vorrichtung gemaG Fig. 
1 Oder Fig. 2 befindlichen Paketes aus zwei Glasschei- 
ben 11 und 13 und einem Abstandhalter 14 wird nach 
unten durch das durchgehende Forderband 9 abgedich- 
tet. 

Eine, bezogen auf die Forderrichtung (Pfeil 25 in 
Fig. 3) auslaufseitig angeordnete Dichteinrichtung 30 ist 
senkrecht zur Ebene der feststehenden Platte 1 in den 
Raum 8 zwischen den Platten 1 und 2 vorschiebbaroder 
urn eine im wesentlichen vertikale Achse einschwenk- 
bar. 

Die auslaufseitig angeordnete Dichteinrichtung 30 
ist bei der in Fig. 1 2 gezeigten Ausfuhrungsform der Vor- 
richtung an ihrem oberen und ihrem unteren Ende je- 
weils an einem Arm 107 befestigt, der uber ein Paralle- 
logrammlenkerpaar 108, 109, das im Maschinengestell 
verschwenkbar gelagert ist, getragen wird. Zum Bewe- 
gen der Dichteinrichtung 30 in ihre Bereitschaftsstellung 
und aus dieser in ihre Wirkstellung (Fig. 12) ist ein 
Druckmittelzylinder 110 vorgesehen, der an einem He- 
be! 111 angreift. Der Hebel 111 ist mit einer die beiden 
ubereinander angeordneten Lenker 109 verbindenden 
Welle 112 drehfest verbunden. 

In Fig. 1 2 ist gezeigt, daft die Dichteinrichtung 30 in 



ihrer Wirkstellung nicht an den vertikalen, auslaufseiti- 
gen Randern der Isolierglasscheibe 10, sondern an den 
vertikalen Randern 1 05 und 1 06 der Platten 1 und 2 an- 
liegt. 

Die zweite Dichteinrichtung 31 ist in der Vorrichtung 
in Richtung des Doppelpfeiles in Fig. 3 verschiebbar. 
Hiezu kann die Dichteinrichtung 31 auf am Maschinen- 
gestell befestigten Fuhrungsschienen uber Schlitten ge- 
fuhrt und durch einen nicht gezeigten Antrieb verschieb- 
bar sein. 

Die Dichteinrichtung 30 und/oder die Dichteinrich- 
tung 31 kann in einer abgeanderten Ausfuhrungsform 
auch an der verschiebbaren Platte 2 angeordnet sein. 

Zum Zufuhren von Schwergas in den seitlich durch 
die Dichteinrichtungen 30 und 31 begrenzten Raum 8 
zwischen den Platten 1 und 2 ist im Bereich des Band- 
forderers 9 ein Kanal 122 vorgesehen, aus dem 
Schwergas wie durch Pfeile 156, 157 symbol isiert durch 
den Bandforderer 9 von unten her in den Raum 8 ein- 
stromt. Die wirksame Lange des Kanals 122 wird durch 
einen Kolben 130 auf die Lange der Isolierglasscheibe 

10 begrenzt. 

In den Fig. 7 bis 9 ist eine Ausfuhrungsform fur den 
Kanal 122 zum Zufuhren von Schwergas gezeigt. Bei 
dieser Ausfuhrungsform ist der Kanal 1 22 unterhalb des 
Tragers 1 20 fur die Fuhrungsleiste 1 72 des langsgeteil- 
ten Bandforderers 9 (im Beispiel zwei Endloszahnrie- 
men 1 21 ) befestigt. Vom Innenraum 1 23des Kanals 1 22 
gehen Bohrungen 124 aus, die mit Bohrungen 125 im 
Trager 120 fluchten und schlieBlich zu Rohrstucken 126 
fuhren, die den Spalt zwischen den beiden Zahnriemen 
121 des Bandforderers 9 durchsetzen. Die Rohrstucke 
126 munden im Raum 8 zwischen den Platten 1 und 2 
und insbesondere zwischen den beiden Glasscheiben 

1 1 und 1 3 der noch nicht fertig zusammengestellten Iso- 
lierglasscheibe 10 und sind so ausgerichtet, daG sie 
dem Abstandhalter 14 gegenuberliegen. 

An Stelle der Bohrungen 1 24, 1 25 und der Rohstuk- 
ke 1 26, uber die der Innenraum 1 23 des Kanals 1 22 mit 
dem Raum 8 zwischen den Platten 1 und 2 in Verbin- 
dung steht, kann auch eine Reihe von Langsschlitzen 
oder ein durchgehender Schlitz vorgesehen sein. 

Der Innenraum 1 23 des Kanals 1 22 steht uber eine 
Verbindungsleitung (nicht gezeigt) mit einer Quelle fur 
Schwergas (Edelgas, Schwefelhexafluorid od.dgl.) in 
Verbindung. 

Der Kolben 1 30, durch den die wirksame Lange des 
Innenraums 123 des Kanals 122 auf die in horizontaler 
Richtung gemessene Lange der Isolierglasscheibe 10 
angepaGt werden kann, ist gegenuber dem Kanal 122 
durch zwei Dichtungen 131 abgedichtet. Durch einen 
Langsschlitz 134 in dem den Bohrungen 124 gegen- 
uberliegenden Bereich des Kanals 122 ragt ein Ansatz 
135, der mit dem Kolben 130 verbunden ist, nach au- 
Gen. Uber diesen Ansatz 135 kann der Kolben 130 im 
Kanal 122 verstellt werden. 

Der Schlitz 134 im Kanal 122 ist durch eine Dich- 
tung 136 abgedichtet, die im Bereich des Kolbens 130, 
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d.h. im Bereich zwischen den beiden Dichtungen 131 
(druckloser Raum) nach innen umgelenkt und unter 
dem Ansatz 135 durchgefuhrt ist. Auf diese Weise kann 
der Kolben 130 beliebig verstellt werden, ohne daf3 die 
Dichtigkeit des Kanals 122 nach auBen hin durch den 
Schlitz 134 beeintrachtigt wird. 

Es ist bevorzugt, daB das Verstellen des Kolbens 
1 30 uber dessen Ansatz 1 35 mit dem Verstellen der be- 
weglichen Dichtung 31 kombiniert ist. 

Die Vorrichtung arbeitet beispielsweise wie folgt: 
Eine beispielsweise in der aus der AT 370 201 B Oder 
der AT 370 706 B bekannten Vorrichtung oder von Hand 
aus zusammengestelltes Paket aus Glasscheiben 11 
und 13 und einem Abstandhalter 14, deren eine Glas- 
scheibe 13 unten von dem auf die andere Glasscheibe 
11 angesetzten Abstandhalter 14 einen Abstand (Spalt 
60) aufweist, und an dem auf der anderen Glasscheibe 
11 angesetzten Abstandhalter 14 lediglich im oberen 
Bereich anliegt, so daB unten und teilweise an den lot- 
rechten Randern der Glasscheiben 11 und 13 ein Zu- 
gang in den Innenraum des Paketes vorliegt, wird auf 
dem Bandforderer 9 aufstehend in den Raum 8 zwi- 
schen den Platten 1 und 2 gefordert, bis ihr, bezogen 
auf die Forderrichtung (Pfei! 25) vorderer, vertikaler 
Rand neben der vorgeschobenen oder eingeschwenk- 
ten Dichteinrichtung 30 liegt. Nun wird die zweite Dicht- 
einrichtung 31 im Raum 8 zwischen den beiden Platten 
1 und 2 verschoben bis sie neben dem, bezogen auf die 
Forderrichtung (Pfeil 25) hinteren, vertikalen Rand der 
Isolierglasscheibe 10 liegt. 

Hierauf wird die bewegliche Platte 2 so weit auf die 
feststehende Platte 1 vorgeschoben, daB die bewegli- 
che Platte 2 die ihr benachbarte Glasscheibe 13 an ih- 
rem auf dem Bandforderer 9 aufstehenden Rand be- 
ruhrt und die Glasscheibe 13 im Bereich ihres unteren 
Randes abstutzt. Sobald dies geschehen ist, kann mit 
dem Gastausch, wie weiter unten beschrieben, begon- 
nen werden. 

Mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung kann (vgl. 
Fig. 4 bis 6) auch so gearbeitet werden, daB wahrend 
des Fullvorganges die eine Glasscheibe 13 an der be- 
weglichen Platte 2 zur Ganze im Abstand vom auf die 
andere Glasscheibe 11 angesetzten Abstandhalter 14 
gehalten wird. Dies ist ohne weiteres moglich, wenn die 
Platte 2 zum Halten der Glasscheibe 1 3 eingerichtet ist. 
Beispielsweise kann die Platte 2 an ihrer dem Raum 8 
zwischen den Platten 1 und 2 zugewendeten Flache 
Offnungen aufweisen, die uber eine Leitung 12' mit Un- 
terdruck beaufschlagt werden, um die Glasscheibe 13 
festzuhalten. 

Als ersten Arbeitsschritt dieser Variante des Zu- 
sammenbauens einer mit Schwergas gefullten Isolier- 
glasscheibe 10 wird eine erste Glasscheibe 13 an der 
Platte 1 lehnend und unten vom Forderband 9 gestutzt 
in den Raum 8 zwischen den Platten 1 und 2 bis in eine 
vorgegebene Endstellung bewegt (Fig. 4). Um den 
Transport der Glasscheibe 13 zu erleichtern, kann die 
Platte 1 als Luftkissenwand ausgebildet sein und es wird 



ihr beim Antransport der Glasscheibe 13 uber eine An- 
schtuBleitung 12 Druckluft zugeleitet. 

Sobald die Glasscheibe 13 ihre vorgegebene End- 
stellung erreicht hat, wird die verstellbare Platte 2 vor- 

s geschoben : bis sie mit ihrer der Platte 1 zugekehrten 
Flache an der Glasscheibe 13 anliegt. Sobald dies er- 
reicht ist, wird die Platte 2, die an ihrer dem Raum 8 
zwischen den Platten 1 und 2 zugekehrten Seite Off- 
nungen aufweist, uber eine Leitung 12' mit Unterdruck 

io beaufschlagt und ein allenfalls bis dahin uber die Lei- 
tung 12 an die Platte 1 angelegter Unterdruck (zum 
Festhalten der Glasscheibe 13 in der vorgegebenen 
Endstellung) aufgehoben. Die Platte 2 wird mit der an 
ihr festgehaltenen Glasscheibe 13 in die in Fig. 5 ge- 

'5 zeigte Stellung zuruckbewegt. 

Als nachster Schritt wird die zweite Glasplatte 11 
mit einem auf ihr angesetztem Abstandhalter 14 in den 
Raum 8 zwischen den Platten 1 und 2 bis in die vorge- 
gebene Endstellung transportiert. 

20 Durch Betatigen der Druckmittelmotore 5 und 6 wird 
nun die bewegliche Platte 2 mit der an ihr gehaltenen 
Glasscheibe 13 in Richtung auf die feststehende Platte 
1 zu vorgeschoben bis die Glasscheibe 13 knapp vor 
den Abstandhalter 14 auf der Glasplatte 11 liegt (Ab- 

25 stand wenige mm). Diese Stellung zeigt Fig. 6, in der 
erkennbar ist, daB die Glasscheibe 13 den Abstandhal- 
ter 14 an keiner Stelle beruhrt. 

Sobald diese Stellung erreicht worden ist, werden 
die Dichteinrichtungen 30 und 31 neben dem Paket aus 

30 dem Glasscheiben 11 und 13 und dem Abstandhalter 
14 angeordnet. 

Nun kann mit dem eigentlichen Gastausch begon- 
nen werden, bei dem durch den Bandforderer 9 Schwer- 
gas eingeleitet und Luft bzw Luft-Gas-Gemisch abge- 

35 zogen wird, wobei das Abziehen von Luft bzw. Luft-Gas- 
Gemisch durch Abpumpen unterstutzt werden kann. 

Beim Einleiten von Schwergas bildet sich im Raum 
8 zwischen den Platten 1 und 2, der seitlich durch die 
Dichteinrichtungen 30 und 31 begrenzt ist, ein Gassee 

40 160 (Fig. 3) aus, dessen Grenzflache 161 wahrend des 
Fullvorganges nach oben wandert und dabei Luft nach 
oben aus dem Raum 8 zwischen den Glasscheiben 13 
und 1 1 verdrangt, wie dies in Fig. 3 durch die Pfeile 1 62 
symbolisiert ist. 

45 Insbesondere bei groBeren Isolierglasscheiben 10 
kann Schwergas durch den Bandforderer 9 hindurch 
auch an mehreren Stellen gleichzeitig zugefuhrt wer- 
den, wie dies durch die Pfeile 1 56 und 1 57 in Fig. 3 sym- 
bolisiert ist. 

50 Sobald im Inneren der Isolierglasscheibe 10 der ge- 

wunschte Fullgrad (fOr Schallschutz etwa 50 %, fur Voll- 
warmeschutz wenigstens 90 % Schwergas im Inneren 
der Isolierglasscheibe 10) erreicht worden ist, wird die 
Schwergaszufuhr unterbrochen. 

55 Wenn die Vorrichtung mit den Platten 1 und 2 als 
Presse fur das Planpressen von Isolierglasscheiben 10 
ausgelegt ist, kann die Isolierglasscheibe 1 0 auch gleich 
verpreBt werden. Mogliche Konstruktionen fur eine sol- 
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che Presse und des Antriebes zum Bewegen der be- 
weglichen PreGplatte 2 sind in der DE 31 30 645 Al und 
der am 15.06.1990 bekanntgemachten AT-A 2956/87 
beschrieben. Die dort beschriebenen Antriebe (Zahn- 
stangen-Ritzel-Antriebe Oder Spindel-Antriebe) konnen 
an Stelle der Druckmittelzylinder 5 und 6 eingesetzt wer- 
den. 

Nachdem der PreGvorgang beendet ist, wird die be- 
wegliche Platte 2 von der Platte 1 weg bewegt und die 
fertig verpreGte, mit Schwergas gefOllte Isolierglas- 
schelbe 10, bestehend aus den beiden Glasscheiben 
11 und 13 und dem dazwischengefugten Abstandhalter 
14, wird vom Bandforderer 9 beispielsweise zu einer 
Versiegelungsstation transportiert. 



Patentanspruche 

1. Verfahren zum Zusammenbauen von mit Schwer- 
gas gefullten Isolierglasscheiben (10), bei dem man 
zwischen Platten (1,2) ein Paket aus einer ersten 
Glasscheibe (13), einer zweiten Glasscheibe (11) 
und einem auf die zweite Glasscheibe (11) ange- 
setzten Abstandhalter (14) im wesentlichen lotrecht 
stehend anordnet, wobei zwischen dem Abstand- 
halter (14) und der ersten Glasscheibe (13) wenig- 
stens im Bereich des unteren Randes des Paketes 
aus den Glasscheiben (11, 13) und dem Abstand- 
halter (14) ein spaltfdrmiger Zugang (60) in den 
Raum zwischen den Glasscheiben (11 , 13) des Pa- 
ketes vorliegt, bei dem man neben dem Paket aus 
den Glasscheiben (11, 13) und dem Abstandhalter 
(14) im wesentlichen lotrecht ausgerichtete Dicht- 
einrichtungen (30, 31) vorsieht, bei dem man 
Schwergas aus einem unter den Glasscheiben (11 , 
13) angeordneten Kanal (122) in dem Raum zwi- 
schen den Glasscheiben (11, 13) einleitet, und bei 
dem man, nachdem der Raum zwischen den Glas- 
scheiben (1 1 , 1 3) mit Schwergas (40) gefullt worden 
ist, die eine Glasscheibe (13) an den auf der ande- 
ren Glasscheibe (11) angesetzten Abstandhalter 
(14) anlegt, dadurch gekennzeichnet, daft man den 
unteren, horizontalen Rand des Paketes aus den 
Glasscheiben (11, 13) und dem Abstandhalter (14) 
durch eine Dichtung (9) abdichtet, und daG man 
Schwergas an wenigstens einer Stelle, vorzugswei- 
se aber an mehreren Stellen, Ober den abgedichte- 
ten, unteren Rand des Paketes aus den Glasschei- 
ben (11, 13) und dem Abstandhalter (1 4) durch we- 
nigstens eine dem Abstandhalter (14) gegenuber- 
liegende Offnung (124), Ober die der Raum zwi- 
schen den Glasscheiben (11, 13) mit dem Kanal 
(122) in Verbindung steht, zufOhrt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daG man das Paket aus den Glasscheiben (11, 
1 3) und dem Abstandhalter (1 4) an seinem unteren, 
horizontalen Rand durch eine als Bandforderer (9) 



ausgebildete Fordereinrichtung abdichtet und das 
Schwergas durch den Bandforderer (9) hindurch 
zufuhrt 

5 3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daG man die Glasscheiben (11, 13) 
bis in unmittelbare Nahe der einen Dichteinrichtung 
(30) bewegt und daG man dann die andere Dicht- 
einrichtung (31) auf die Glasscheiben (11, 13) zu 

io veriahrt. 

4. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daG man die erste Glas- 
scheibe (13) bis unmittelbar vor die eine Dichtung 

is (30) fordert, daG man diese Glasscheibe (1 3) senk- 
recht zu ihrer Flachenerstrekkung aus der Fordere- 
bene entfernt, daG man eine zweite Glasscheibe 
(11) mit an ihr angesetztem Abstandhalter (14) in 
eine die erste Glasscheibe (13) Oberdeckende La- 
20 ge fordert und daG man dann die erste Glasscheibe 
(13) bis knapp vor den Abstandhalter (14) auf die 
zweite Glasscheibe (11) zu bewegt. 

5. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 3, da- 
25 durch gekennzeichnet, daG man ein Paket aus zwei 

Glasscheiben (11, 13) und dem Abstandhalter (1 4), 
bei dem die erste Glasscheibe (13) oben am Ab- 
standhalter (14) anliegt und unten vom Abstandhal- 
ter (14) einen Abstand (Spalt 60) aufweist, in den 
30 Raum (8) zwischen den Platten (1, 2) fordert. 

6. Vorrichtung zum Zusammenbauen von mit Schwer- 
gas gefullten Isolierglasscheiben (10) mit zwei zu 
beiden Seiten der Glasscheiben (11 , 13) der Isolier- 

35 glasscheibe (10) angeordneten, im wesentlichen 
lotrechten Platten (1, 2), von welchen wenigstens 
eine (2) quer zu ihrer Ebene relativ zur anderen 
Platte (1 ) verschiebbar ist, mit zwei Dichteinrichtun- 
gen (30, 31), die in ihrer Wirkstellung neben zwei 

^0 einander gegenOberliegenden Randern der Glas- 
scheiben (11, 13) der Isolierglasscheibe (10) ange- 
ordnet sind, mit einer im Bereich des unteren, hori- 
zontalen Randes der Platten (1, 2) angeordneten 
Fordereinrichtung (9) und mit einem Kanal (122), 

^5 der Ober wenigstens eine Offnung (124) mit dem 
Raum (8) zwischen den Platten (1 , 2) in Verbindung 
steht, als Einrichtung zum ZufOhren von Schwergas 
Ober einen am unteren Rand der Isolierglasscheibe 
(10) vorliegenden Spalt (60) zwischen der einen 

so Glasscheibe (13) und einem auf die andere Glas- 
scheibe (11) angesetzten Abstandhalter (1 4), wobei 
eine Einrichtung (130) zum Begrenzen der wirksa- 
men Langedes Innenraums (123) des Kanals (122) 
auf die in der Richtung der Langserstreckung des 

55 Kanals (122) gemessene Lange der Isolierglas- 
scheibe (10) vorgesehen ist, dadurch gekennzeich- 
net, daG die Fordereinrichtung ein Bandforderer (9) 
ist, und daG die Offnung (124), Ober die der Kanal 
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(122) mil dem Raum (8) zwischen den Platten (1, 
2) in Verbindung steht, den Bandforderer (9) nach 
oben hin durchsetzt und dem Abstandhalter (14) 
gegenOberliegend angeordnet ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG die Einrichtung zum Begrenzen der 
wirksamen Lange des Kanals (122) ein im Kanal 
(122) verschiebbarer Kolben (130) ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG der im Kanal (122) verschiebbare 
Kolben (130) ubereinen Ansatz (135), derdurch ei- 
nen Schlitz (1 34) im Kanal (1 22) ragt, derdurch eine 
Dichtung (136) abgedichtet ist, mit einer Verstell- 
vorrichtung gekuppelt ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Dichtung im Bereich des Schlitzes 
(1 34) des Kanals (1 22) eine Lippendichtung mit ein- 
ander uberlappenden Dichtlippen ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG der Kolben (1 30) durch zwei Dichtun- 
gen (131) abgedichtet ist und daG die Dichtung 
(136) des Schlitzes (134) des Kanals (122) im Be- 
reich zwischen den Dichtungen (131 ) in den Innen- 
raum (123) des Kanals (122) umgelenkt ist und ra- 
dial innerhalb des Ansatzes (135) liegt. 

1 1 . Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 1 0, da- 
durch gekennzeichnet, daG der Kanal (1 22) mit dem 
Raum (8) zwischen den beiden Platten (1, 2) uber 
mehrere Offnungen (124) in Verbindung steht. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG die Offnungen schlitzformige Offnun- 
gen sind. 

1 3. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 1 1 , da- 
durch gekennzeichnet, daft der Bandforderer (9) 
zwei Endlosriemen (121), insbesondere zwei End- 
loszahnriemen, aufweist und daG die Offnungen 
(124) des Kanals (122) im Bereich eines Spaltes 
zwischen den Endlosriemen (121) vorgesehen 
sind. 

1 4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 1 3, da- 
durch gekennzeichnet, daG der Bandforderer (9) im 
Bereich der feststehenden Platte (1 ) angeordnet ist. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG der Bandforderer (9) und der mit ihm 
verbundene Kanal (122) quer zur feststehenden 
Platte (1) verstellbar ist. 



Claims 

1. Method of assembling insulating glass panes (10) 
filled with heavy gas, in which a pack, consisting of 

s a first glass pane (13), a second glass pane (11) 

and a spacer (1 4) placed on the second glass pane 
(11), is arranged standing essentially vertically be- 
tween plates (1,2), there being between the spacer 
(14) and the first glass pane (13), at least in the re- 
70 gion of the lower edge of the pack consisting of the 
glass panes (11, 13) and the spacer (14), a gap- 
shaped access (60) to the space between the glass 
panes (11, 13) of the pack; in which, next to the pack 
consisting of the glass panes (11, 13) and the spac- 
es er (14), sealing devices (30, 31 ), aligned essentially 
vertically, are provided; in which heavy gas is led 
from a channel (122), arranged underneath the 
glass panes (11, 13); into the space between the 
glass panes (11, 13); and in which, once the space 
zo between the glass panes (11, 13) has been filled 
with heavy gas (40), the one glass pane (13) is laid 
on to the spacer positioned on the other glass pane 
(11), 

characterised in that 

25 the lower horizontal edge of the pack consisting of 
the glass panes (11,13) and the spacer (14) is 
sealed by a seal (9), and in that heavy gas is intro- 
duced in at least one place, preferably however in 
a plurality of places, via the sealed lower edge of 

30 the pack, consisting of the glass panes (11, 13) and 
the spacer (14), through at least one aperture (124) 
lying opposite the spacer (14) and via which the 
space between the glass panes (11 , 1 3) is connect- 
ed with the channel (122). 

35 

2. Method according to claim 1 , 
characterised in that 

the pack consisting of the glass panes (11,1 3), and 
the spacer (1 4) is sealed at its lower horizontal edge 
to by a conveying device configured as a belt convey- 
or (9), and the heavy gas is led in via the belt con- 
veyor (9). 

3. Method according to claim 1 or 2, 
45 characterised in that 

the glass panes (11 , 13) are moved into the imme- 
diate vicinity of the one sealing device (30), and in 
that the other sealing device (31 ) is then moved on 
to the glass panes (11, 13). 

50 

4. Method according to one of claims 1 to 3, 
characterised in that 

the first glass pane (13) is conveyed to a point im- 
mediately in front of the one seal (30), in that this 
55 glass pane ( 1 3) is removed perpendicular to its sur- 
face extension out of the conveying plane, in that a 
second glass pane (11), with a spacer (14) placed 
on it, is conveyed to a position covering the first 
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glass pane (1 3), and in that the first glass pane ( 1 3) 
is then moved up to just in front of the spacer (14) 
on the second glass pane (11). 

5. Method according to one of claims 1 to 3, 
characterised in that 

a pack, consisting of two glass panes (11 , 13) and 
the spacer (14), on which the first glass pane lies at 
the top against the spacer (14), and at the bottom 
has a distance (gap 60) from the spacer (1 4), is con- 
veyed into the space (8) between the plates (1, 2). 

6. Device for assembling insulating glass panes (10) 
filled with heavy gas, having two essentially perpen- 
dicular plates (1, 2) arranged on both sides of the 
glass panes (11, 13) of the insulating glass pane 
(10), at least one of which plates (2) may be moved 
transversely to its plane relative to the other plate 
(1); having two sealing devices (30, 31) which are 
arranged in their effective position beside two facing 
edges of the glass panes (11 , 13) of the insulating 
glass pane (10); having a conveying device (9) ar- 
ranged in the region of the lower horizontal edge of 
the plates (1 , 2); and having a channel (1 22), which 
is connected via at least-one aperture (1 24) with the 
space (8) between the plates (1 , 2), as a device for 
leading heavy gas in via a gap present on the lower 
edge of the insulating glass pane (10), between the 
one glass pane (13) and a spacer (14) placed on 
the other glass pane (11 ), a device (130) for limiting 
the effective length of the inner space (123) of the 
channel (122) to the length of the insulating glass 
pane (10) measured in the direction of the longitu- 
dinal extension of the channel (1 22) being provided, 
characterised in that 

the conveying device is a belt conveyor (9), and in 
that the aperture (1 24), via which the channel (1 22) 
is connected to the space (8) between the plates (1 , 
2), goes upwards through the belt conveyor (9) and 
is arranged opposite the spacer (14). 

7. Device according to claim 6, 
characterised in that 

the device for limiting the effective length of the 
channel (1 22) is a piston (1 30) which may be moved 
in the channel (122). 

8. Device according to claim 7, 
characterised in that 

the piston (1 30) which may be moved in the channel 
(1 22) is coupled with an adjusting device via a pro- 
jection (135) which protrudes through a slot (134) 
in the channel (122) which is sealed by a seal (136). 

9. Device according to claim 8, 
characterised in that 

the seal in the region of the slot (1 34) of the channel 
(1 22) is a lip seal with sealing lips which overlap one 



another. 

10. Device according to claim 8, 
characterised in that 

5 the piston (130) is sealed by two seals (131), and 

in that the seal (1 36) of the slot (1 34) of the channel 
(122) is deflected in the region between the seals 
(131) into the inner space (123) of the channel 
(122), and lies radially inside the projection (135). 

10 

11. Device according to one of claims 6 to 10, 
characterised in that 

the channel (122) is connected to the space (8) be- 
tween the two plates (1, 2) via a plurality of aper- 
is tures(124). 

12. Device according to claim 1 , 
characterised in that 

the apertures are slot-shaped apertures. 

20 

13. Device according to one of claims 1 to 11 , 
characterised in that 

the belt conveyor (9) has two continuous belts 

(121) , especially two continuous synchronous 
25 belts, and in that the apertures (1 24) of the channel 

(122) are provided in the region of a gap between 
the continuous belts (1 21 ). 

14. Device according to one of claims 6 to 13, 
30 characterised in that 

the belt conveyor (9) is arranged in the region of the 
fixed plate (1). 

15. Device according to claim 14, 
35 characterised in that 

the belt conveyor (9) and the channel (122) con- 
nected thereto may be moved transversely to the 
fixed plate (1). 



40 

Revendications 

1. Procede d'assemblage de vitrages isolants (10) 
remplis avec un gaz lourd, selon lequel on dispose 
45 essentiellement debout verticalement entre des 
plaques (1 , 2) un paquet forme d'une premiere vitre 

(13) , d'une seconde vitre (11) et d'un intercalaire 

(14) applique sur la seconde vitre (11), un acces 
(60) en forme de fente a la chambre formee entre 

50 |es vitres (11, 1 3) du paquet existant entre I'interca- 
laire (14) et la premiere vitre (13), au moins dans la 
region du bord inferieur du paquet forme des vitres 
(11, 13) et de I' intercalaire (14), selon lequel il est 
prevu a cote du paquet forme des vitres (11, 13) et 

55 de I'intercalaire (14) des dispositifs d'etancheite 
(30, 31 ) orientes essentiellement verticalement, se- 
lon lequel on introduit dans la chambre formee entre 
les vitres (11, 13) du gaz lourd provenant d'un canal 
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(1 22) dispose en-dessous des vitres (11 , 1 3) et se- 
lon lequel, apres avoir rempli de gaz lourd (40) la 
chambre formee entre les vitres (11, 13), on appli- 
que Tune des vitres (1 3) sur I'intercalaire (1 4) appli- 
que sur Pautre vitre (11), caracterise en ce que Ton 
ferme de maniere etanche, a I'aide d'un joint (9), le 
bord inferieur horizontal du paquet forme des vitres 
(11, 1 3) et de I'intercalaire (1 4) et en ce que I'on in- 
troduit fe gaz lourd en au moins un point, mais de 
preference en plusieurs points, par le bord inferieur 
ferme de maniere etanche du paquet forme des vi- 
tres (11, 13) et de I'intercalaire (14) par au moins 
une ouverture (124) situee en vis-a-vis de I'interca- 
laire (1 4), par I'intermediaire de laquelle la chambre 
formee entre les vitres (11, 13) communique avec 
le canal (122). 

2. Procede selon la revendication 1 , caracterise en ce 
que I'on ferme de maniere etanche, au niveau de 
son bord inferieur, le paquet forme des vitres (11, 
1 3) et de I'intercalaire (1 4) a I'aide d'un dispositif de 
transport se presentant sous la forme d'une bande 
transporteuse (9) et en ce que Ton introduit le gaz 
lourd a travers la bande transporteuse (9). 

3. Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise 
en ce que I'on deplace les vitres (11, 13) jusque 
dans le voisinage immediat de Tun des dispositifs 
d'etancheite (30) et en ce que I'on deplace ('autre 
dispositif d'etancheite (31) en direction des vitres 
(11, 13). 

4. Procede selon une des revendications 1 a 3, carac- 
terise en ce que I'on transporte la premiere vitre (13) 
jusque devant I'un des joints (30), en ce que Ton 
eloigne ladite vitre (13) du plan de transport, per- 
pendiculairement a son plan, en ce que Ton amene 
une seconde vitre (11) avec un intercalaire (14) ap- 
plique sur celle-ci dans une position de recouvre- 
ment avec la premiere vitre (13) et en ce que Ton 
deplace la premiere vitre (13) en direction de la se- 
conde vitre (1 1 ) jusque dans une position juste de- 
vant I'intercalaire (14). 

5. Procede selon une des revendications 1 a 3, carac- 
terise en ce que I'on amene dans I'espace (8) entre 
les plaques (1, 2) un paquet forme de deux vitres 
(11, 1 3) et de I'intercalaire (14), dont la premiere vi- 
tre (13), dans sa partie superieure, est en contact 
avec I'intercalaire (14) et dans sa partie inferieure 
est eloignee (espace 60) de I'intercalaire (14). 

6. Dispositif pour I'assemblage de vitrages isolants 
(1 0) remplis avec un gaz lourd, avec disposees des 
deux cotes des vitres ( 1 1 , 1 3) du vitrage isolant (10), 
deux plaques (1 , 2) essentiellement verticales, par- 
mi lesqueltes une plaque (2) au moins peut etre de- 
placee transversalement a son plan par rapport a 



I'autre plaque (1 ), avec deux dispositifs d'etancheite 
(30, 31) qui, dans leur position de travail, sont dis- 
poses a cote de deux bords en vis-a-vis des vitres 
(1 1 , 1 3) du vitrage isolant (10), avec un dispositif de 
5 transport (9) dispose dans la region du bord infe- 

rieur horizontal des plaques (1 , 2) et avec un canal 
(122) qui communique par I'intermediaire d'au 
moins une ouverture (124) avec I'espace (B) entre 
les plaques (1, 2), en tant que dispositif d'amenee 
10 de gaz lourd a travers une fente (60) prevue au ni- 
veau du bord inferieur du vitrage isolant (10) entre 
I'une des vitres (13) et un intercalaire (14) applique 
sur I'autre vitre (11), un dispositif (130) etant prevu 
pour limiter la longueur active de I'espace interieur 
*s du canal a la longueur du vitrage isolant (10) mesu- 
ree dans la direction de la longueur du canal (1 22), 
caracterise en ce que le dispositif de transport est 
une bande transporteuse (9) et en ce que I'ouver- 
ture (124) par I'intermediaire de laquelle le canal 
20 (122) communique avec I'espace (8) entre les pla- 
ques (1 , 2) traverse la bande transporteuse (9) vers 
le haut et est disposee en vis-a-vis de I'intercalaire 
(14). 

25 7. Dispositif selon la revendication 6, caracterise en 
ce que !e dispositif pour limiter la longueur active 
du canal (1 22) est un piston (1 30) qui peut etre de- 
place a I'interieur du canal (122). 

30 8. Dispositif selon la revendication 7, caracterise en 
ce que le piston (130) mobile a I'interieur du canal 
(122) est couple a dispositif de reglage par I'inter- 
mediaire d'un bossage (1 35) qui fait saillie a travers 
une fente (134) du canal (122), fermee de maniere 
35 etanche par un joint (136). 

9. Dispositif selon la revendication 8, caracterise en 
ce que le joint dans la region de la fente (124) du 
canal (1 22) est un joint a levres avec des levres 

40 d'etancheite qui se chevauchent mutuellement. 

10. Dispositif selon la revendication 8, caracterise en 
ce que I'etancheite du piston (130) est realisee par 
deux joints (131) et en ce que le joint (136) de la 

45 fente (134) du canal (122), dans la region entre les 
joints (131), est devie en direction de la chambre 
interieure (123) du canal (122) et est situe radiale- 
ment a I'interieur du bossage (135). 

50 11. Dispositif selon une des revendications 6 a 10, ca- 
racterise en ce que le canal (122) communique 
avec I'espace (8) entre les plaques (1 , 2) par I'inter- 
mediaire de plusieurs ouvertures (124). 

55 12. Dispositif selon la revendication 1, caracterise en 
ce que les ouvertures sont des ouvertures en forme 
de fentes. 
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13. Dispositif selon une des revendications 1 a 11, ca- 
racterise en ce que la bande transporteuse (9) com- 
portedeux courroies sans fin (121), notammentdes 
courroies sans fin crantees, et en ce que les ouver- 
tures (124) du canal (122) sont amenagees dans la s 
region d'un espace entre les courroies sans fin 
(121). 

14. Dispositif selon une des revendications 6 a 13, ca- 
racterise en ce que la bande transporteuse (9) est io 
disposee dans la region de la plaque (1) fixe. 

15. Dispositif selon la revendication 14, caracterise en 
ce que la bande transporteuse (9) et le canal (122) 
communiquant avec celle-ci peuvent etre d^places 15 
transversalement a la plaque (1) fixe. 
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Fig. 2 
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Fig. 5 
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Fig. 6 
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Fig. 12 
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